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Pour surmonter les difficultes qui se prodmsent 
quand on coule du m&al autour d'objets tubulaires, 
en particulier pour eviter I'enfoncement des parois 
de tubes courbes plusieurs fois, et pour eviter la 
penetration de metal liquide dans ces tubes courbes 
plusieurs fois on a recommande, dans le precede de 
coulee au sable ou en coquille, entre autres des 
mesures qui consistent a faire passer, pendant que 
l'on coule du metal autour des tubes, des gaz ou des 
liquides sous une contre-pression regiable a travers 
la cavite semblable a un canal, la valeur de cette 
contre-pression correspondant a la resistance de 
deformation des tubes aux temperatures de coulee. 

Pour fermer de facon etanche la cavite du tube 
par rapport au m6tal liquide dont on 1'entoure, on a 
egalement deja recommande de le remp ir d un 
bouchon, par exemple en sable de moulage ou 
encore de prevoir des noyaux formant bouchons 
aux extreraites des tubes, pour les fermer. 

II se produit des difficulty beaucoup plus grandes 
lorsqu'on coule du mdtal autour de pieces creuses 
courbees lorsqu'il s'agit de couler autour d elles du 
m6tal par le procede de coulee a la presse, ou par e 
precede d'injection (done d'une maniere generale 
dans la coulee sous pression). Dans ce procedd de 
coulfe, le remplissage du moule de coul6e s effectue 
non pas sous Taction du poids du metal, comme 
dans la coulee au sable ou la coulee ordinaire en 
coquille, mais sous 1'action d'une pression accrue 
qui peut eventueUement atteindre des valeurs d en- 
vir 0 ri 500 kg/cm*, en meme temps que le m^tal 
liquide atteint des vitesses d'ecoulement relaUve- 
ment elevees. En consequence, le metal penetre 
meme dans les cavit6s les plus petites du moule, de 
sorte qu'il faut realiser d'une maniere certaine une 
fermetU absolument etanche des objets tubuUires 
a entourer de m6tal coule, par rapport a la cavite 
qu'il s'agit, dans le moule, de remphr de metal. 



Les moules de coulee sous pression et par conse- 
quent aussi les tubes cintres ou systemes tubulaires 
qu'il s'agit de noyer a la coulee et qui sont places 
dans ces moules sont exposes pendant la coulee a 
des charges mecaniques elevees. 11 se produit une 
augmentation sensible de la contrainte mecaruque 
par la chaleur de frottement qui prend ruussance du 
fait du metal qui s'ecoule rapidement dans les cavites 
des moules. La chaleur de frottement entraine une 
augmentation supplementaire de la contrainte ther- 
mique. Par ce moyen, on abaisse la resistance de 
duree et au flambage des tubes, on augmente le 
risque de l'ecrasement et on modifie la position 
initiale des tubes ou systemes tubulaires dans la 
cavite des moules. Aussi n'etait-il pas possible 
jusqu'a present de noyer a la coulee de facon correcte 
dans du metal liquide par le procede de coulee sous 
pression des pieces creuses courbes. 

Selon Tinvention, on resoud ce probleme par le 
fait qu'on utilise les tubes courbes sous la forme de 
tubes en acier etire sans soudure qui presentent des 
supports qui sont disposes de preference a des 
nceuds ou a des endroits de derivations, et dans la 
region des extremites des courbures, et par le fait 
qu'en outre les tubes sont recouverts d'une couche 
de protection calorifuge, comme par exemple d un 
melange de farine d'amiante et d'orthosibcate de 
soude, sur leur surface exterieure, et enfin en veillant 
a ce que, par le calcul de la pression d'injection et de 
la vitesse d'injection dans la machine de coulee sous 
pression, le metal d'enrobage se solidifie centre la 
piece creuse courbe a noyer dans le metal avant 
meme que le moule de coulee soit entiereraent 
rempli. Pour satisfaire a cette derniere condition, 
on commence par faire avancer lentement le piston 
de la machine de coulee sous pression, jusqu a ce 
qu'on atteigne une pression determinee, a la suite 
de quoi on fait avancer le piston a une vitesse 
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acceieree jusqu'a ce qu'on atteigne la pression finale. ) 

Les dessins joints represented un exemple d'exe- J 
cution : 

La figure 1 represente en partie en elevation et en 
partie en coupe un tube qui a ete entoure a la coulee 
avec du metal par le procede de coulee sous pres- 
sion; 

La figure 2 est la vue en plan qui correspond a la 
figure 1; 

La figure 3 represente en partie en elevation et en 
partie en coupe une autre forme de realisation du 
tube a noyer a la coulee ; 

La figure 4 represente le moule de coulee, avec le 
tube a noyer a la coulee, et le mode de fonctionne- 
ment des dispositifs de reception et de fermeture; 

La figure 5 est une coupe longitudinale de la 
piece coulee avec le tube noye~ a la coulee; 

La figure 6 est une coupe de la piece coulee, le 
: long de la ligne A-B de la figure 5; 
■ La figure 7 represente la forme de realisation des 
j deux moities du moule de coulee qui constituent la 
cavite des moules et les dispositifs de reception et 
de fermeture etanche pour le tube a noyer a la 
coulee, de merae que la position du tube dans le 
' moule. 

Un tube a etire sans soudure qui a ete cintre en b 
et c et qui pr^sente en d une derivation, recoit, en 
vue d'etre supporte, des tenons e semblables a des 
tubes, qui sont fixes contre la surface exterieure 
du tube par soudure, comme pennet de le recon- 
naitre 5a representation en cbupe. Le tube peut 
egalement presenter, selon la representation de la 
figure 3, encore d'autres derivations / qui sont per- 
pendiculaires a la direction de fermeture du moule 
et qui sont supportees par des noyaux mobiles. 

Pour noyer a la coulee un tube de ce genre, on le 
supporte dans le moule de coulee de la maniere 
representee dans la figure 4. 

II apparait qu'il est avantageux d'entourer les 
tubes, avant de les placer dans le moule de coulee 
sous pression pret a etre utilise, d'une couche de 
protection g calorifuge. EUe peut etre constituee 
avec avantage en partie de melanges de farine 
d'amiante avec de Torthosilicate de soude. Par ce 
moyen, on obtient une solidification prematuree 
du metal qui penetre dans la cavite du moule, 
tout autour du tube cintre* ou systeme tubulaire, 
avant que I'ensemble du moule soit rempli de 
m&al. De cette facon, la piece creuse a noyer 
k la coulee subit une consolidation supplementaire 
pendant la coulee. 

Pour maintenir le tube solidement dans la position. 
^ fixee k Tavance, il est avantageux d'autre part 
d'utiliser des pinules h. Les pinules sont de forme 
conique et s'engagent k Tinterieur de tubes k leurs 
\ extremit^B, cependant que le diametre exterieur 



des pinules provoque un leger enroulement des 
extremites ouvertes des tubes. De cette fagon, on 
obtient une pression d'application qui empeche, 
en combinaison avec les supports tubulaires, un 
deplacement du tube et garantit en outre une 
fermeture absolument etanche des extremites ouvertes 
des tubes, de sorte que la masse fondue qui p6netre 
sous pression elevee et a grande vitesse a I'interieur 
de la cavite du moule ne peut pas penetrer k I'in- 
terieur des tubes. Dans la figure 7 sont indiques 
les outils i a 1'aide desquels on peut mettre en 
place les pinules et egalement les retirer. 

II est egalement possible, dans des cas particuliers, 
de fermer par soudure les extremites des tubes, en 
vue d'empecher la penetration du metal liquide 
sous Taction de la pression de coulee. 

RESUME 

Procede d'enrobage, par coulee, de pieces 
creuses allongees et courbes avec des matieres 
metalliques, en particulier de tubes cintres et de 
systemes tubulaires, caracterise par les points 
suivants, pris separement ou en combinaisons ; 

1° On maintient ou on supporte, en particulier 
aux nceuds ou aux emplacements de derivation 
et dans la region des extremites des courbures, 
par des supports fixes aux tubes specialement, de 
preference par soudure, les pieces tubulaires qu'il 
s'agit de noyer k la coulee et qui se presentent sous 
la forme de tubes d'acier etires et sans soudure, 
dans le moule, pret k servir k la coulee sous pression, 
et on munit en outre la surface des pieces creuses 
courbes k noyer a la coulee d'une couche calorifuge. 

2° On utilise, comme couche de protection calo- 
rifuge, des melanges de farine d'amiante avec de 
1'orthosilicate de soude. 

3° Dans le moule de coulee sont prevues des 
pinules coniques k Taide desquelles on fixe la 
position des tubes a noyer k la coulee, et on les 
ferme de faqon etanche aux extremites ouvertes 
pour empecher la penetration du metal entrant 
dans le moule, par le fait que les pinules s'engagent 
dans les extremites ouvertes des tubes. 

4° On calcule la pression et la vitesse de coulee 
dans la machine de coulee sous pression de fagon 
que le metal coule autour des pieces se solidifie 
tout autour des pieces creuses courbes a. noyer 
a la coulee avant meme que le moule de coulee 
soit entierement rempli. 
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